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Hohlprofil mit Innenversteifung und Verfahren 
zur Herstellung dieses Hohlprofils 
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Anme 1 der : 
Mol ler Plast GmbH 
Kupf erhammer 
33649 Bielefeld 



Hohlprofil mit Innen ver ste 1 f ung und Verfahren 
zur Herstellung dieses Hohlprofils 



Die Erfindung betrifft ein Hohlprofil mit I nnen verste i^- 
fung, insbesondere zur Verwendung bei Au tomob i 1 k aro s - 
sen - 

5 Im Maschinenbau und auch besonders im Automobilbau 

werden gestanzte und vorgeformte Blechprofile zweischa- 
lig miteinander verschweiBt . Fur die sich hierdurch 
einstel lenden Hohlprofile lassen sich ausreichende 
Wi derstandsmomente und B i egef es t i gke i ten nur erzielen, 

10 indem die B 1 echquer schn i tte entsprechend vergroBert 

Oder die Bl echwandstarke erhdht wird. Eine VergrdBerung 
der Querschnitte fuhrt besonders bei Kraf tf ahrzeugen zu 
einer Veranderung der inneren Oder auBeren AbmaBe, und 
eine Erhohung der Wandstarke zu einem nicht gewunschten 

15 Mehrgewicht. Fur eine Versteifung von Hohlprofilen 

besteht auBerdem die Moglichkeit, diese mit Rippenpro- 
filen zu verstarken. Bei Hohlprofilen, die von innen 
einen Kor ros i on s sc h u t z erhalten sollen, sind Rippenpro- 
file jedoch ungeeignet, wenn eine gewunschte Schutz- 

20 schicht, wie bei Automobi 1 karos sen ublich, im Tauchver- 
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fahren erzeugt wird, da die R i ppen prof i 1 e verhindern, 
daft das Korrosionsschutzmi ttel in alle Bereiche der 
Innenprofile gelangen Oder nicht gewunschte Taschen 
b i I den . 

5 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Hohlpro- 
fil so auszubilden, dali ein Korros ionsschutzmed i um in 
alle Bereiche gelangen kann und ohne wesentliche Ge- 
wi chtserhohung und ohne Quer schn i tt s vergroBerung eine 
10 hohe Steifigkeit erreichbar ist. 

Erf i ndungsgemafi wird diese Aufgabe dadurch gelost, da(5 
ein festes Kernmat er i a 1 mit einem akt i v i erbaren Materi- 
al beschichtet ist und unter Bildung eines Hohlraums 

15 ein AuBenblech angeordnet ist, wobei die Grof^e des 

Hohlraums so bemessen ist, daB er durch den Schaumvor- 
gang des akt i v i er b a r en Materials voll ausgefullt ist, 
wobei zur Bildung des Hohlraums Abstandha 1 ter angeord- 
net sein konnen. Es besteht die Moglichkeit, die Ab- 

20 standhalter auf der Innenseite des Aufienblechs und/oder 

auf der AuBenseite des akt i vi erbaren Materials anzuord- 
nen. Vorte i 1 h after we i se kann das feste Kernmaterial aus 
einem geschaumten oder ungeschaumt en metallischen 
Werkstoff oder aus einem mit Metal 1 fasern , Kohlefasern 

25 Oder Glasfasern verstarkten sythetischen Werkstoff 

gebildet sein. Bei einem bevorzugten Ausf uhrungsbei - ' 
spiel ist das feste Kernmaterial durch ein biegesteifes 
Hohlprofil gebildet. Das feste Kernmaterial kann nur in 
Te i 1 bere i c h en mit dem akt i v i erbaren Material beschich- 

30 tet sein. 
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Ein erf i ndung sgemafies Verfahren ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Hohlprofil vor dem Schaumvorgang des 
aktivierbaren Materials ein em Korrosionsschutz-Tauchbad 
zugefLihrt wird und dabei das Korros ionsschutzmi ttel in 
5 alle Bereiche des Innenprofils gelangt und ansch 1 i efiend 
das Hohlprofil einem Trockenofen zugefuhrt wird. 

In Au sgesta 1 t ung des Verfahrens ist die Temperatur fur 
die Beschichtung des mit dem aktivierbaren Material 

10 versehenen festen Kernmater i a 1 s niedriger gehalten als 
^ • die Ei nbrenntemper atur fur die Korros ionsschi cht im 

\^ Trockenofen. In weiterer Ausgesta 1 tung der Erfindung 

wird zielgerichtet im Trockenofen infolge der hoheren 
Temperatur eine Reaktion des aktivierbaren Materials 

15 ausgelost und durch den sich dabei bildenden Schciun 

der ursprunglich gezielt hergestellte Hohlraum zwischen 
dem aktivierbaren Material und derr Aufienblech ausge- 
f ul It. 

20 Ein Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeich- 
nung dargestellt und wird nachfolgend naher beschrie- 
ben . Es ze i gen : 

Fig. 1. eine schematische Darstellung eines Hohlpro- 
25 fils vor der AusschaumLng ; 

Fig. 2 wie Fig. 1, jedoch nach der Ausschaumung ; 



30 



Fig. 3 



wie Fig. 1, jedoch mit festem Kernmaterial 
in Form eines festen Prof i 1 korpers mit 
Hohlraum und 
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Fig. 4a Var'ianten von Profiler! mit schaumf ah i gem 
bis 4d Material beschichtet. 

Das feste Kernmaterial 1 ist m::t elriem akt i v iert eren 
5 Material 2 beschichtet. Unter Bildung eines Hohlraums 3 
ist ein Aulienblech 4 angeordnet. Der Hohlraum 3 wird 
durch den Schaumvorgang des akti vierbaren Materials 2 
voll ausgefullt. Je nach Anwendurg sf a 1 1 vtird die GrcBe 
des Hohlraums 3 vorbestimmt, Hierzu finden Abstandhal- 
10 ter 5 Verwendung, die nach Figur 1 auf der Innenseite 

des Aufienblechs 4 angeordnet sind. Nach Figur 3 ist das 
feste Kernmaterial 1 durch ein biegesteifes Hohlprofil 
6 gebildet, 

15 Vor dem Schaumvorgang wird das Hohlprofil 6 einem 

Korrosionsschutz-Tauchbad zugefuhrt. Da die Innenseite 
des AuRenblechs 4 in diesem Zustand noch frei zugang- 
lich ist, kann das Korrosionsschutzmittel in alle 
Bereiche des Innenprofils gelangen. Die Beschichtung 

20 des Kernmater i a 1 s 1 erfolgt bei einer Temperatur, die 

niedriger ist als die E i nbrenntemper atu r fur die aufge- 
brachte Korros ionssch i cht im Trockenofen. Diese hohere 
Temperatur im Trockenofen fuhrt zu einer Reaktion des 
Beschichtungsmater ial s , wodurch der Schaumvorgang 

25 ausgelost und der gezielt gebildete Hohlrcium 3 mit 
Schaum ausgefullt wird. 



- Bezugszeichen - 
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Aufstellung der Bezug sze i c h en 



1 Kernmater i a 1 

2 akt i V i erbares Material 

3 Hohlraum 

4 AuBenblech 

5 Abst andha 1 ter 
5 Hohlprofil 



- Patentanspruche 
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Dipl.-lng. Siegfried Schirmer, Bielefeld 
Dipl.-lng.Volker Specht, Berlin 
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33649 Bielefeld 
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Hohlprofil mit Innen versteif ung , insbesondere zur 
Verwendung bei Automobilkarossen,.dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein festes Kernmaterial (1) mit eine.'m 
akt i V ierbaren Material (2) beschichtet ist und unter 
Bildung eines Hohlraums (3) ein AuBenblech (4) 
angeordnet ist, wobei die GroBe des Hohlraunr.s (3) so 
bemessen ist, da(3 er durch den Schaumvorgeng des 
akt i V ierbaren Materials (2) voll ausfullbar ist. 

Hohlprofil nach Anspruch 1, dadurch gekennze i chr et , 
dafi zur Bildung des Hohlraums (3) Abst andha 1 ter (5) 
angeordnet sind. 

Hohlprofil nach Anspruch 2, dadurch gekennze i chnet , 
daB die Abstandha 1 ter (5) auf der Innenseite des 
AuBenblechs (4) und/oder auf der AuP.erseile c'es 
akt i vierbaren Materials (2) angeordnet slnd. 

Hohlprofil nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzei chnet , daB das feste Kernmaterial (1) aus 
einem geschaumten oder ungeschaumt en met a 1 1 i schen 
Werkstoff gebildet ist. 
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Hohlprofil nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennze i chnet , da(3 das feste Kernmater i a 1 
(1) aus einem mit Meta 1 1 f asern , Kohlefasern odcr 
Glasfasern verstarkten synthet i schen Werkstoff 
geb i 1 det i st . 

Hohlprofil nach einem der Anspruche 1 bis 5» dc- 
durch gekennze i chnet , daB das feste Ker nma t er i a 1 
(1) durch ein Hohlprofil (6) gebildet i5t. 

Hohlprcfil nach Anspruch e> dadurch gekennze i c hnet , 
dafi das Hohlprofil (6) biegesteif ausgebildet ist. 

Hohlprofil nach einenri der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennze i chnet , daB das feste Kernmaterial 
(1) nur in Te i 1 bere i c hen mit dem akt i v i er taren 
Material (2) beschichtet ist. 

Verfahren zur Herstellung eines Hohlprofils mit 
Innenverstei f ung , insbesondere zur Verwendurg bei 
Automob i 1 karos sen , nach einem der Anspruche 1 bis 
8, dadurch gekennzeichnet , daB das Hohlprofil vor 
dem Schaumvorgang des akt i v i erbaren Materials (2) 
einem Kor ro s i on s sc hu tz - Ta uc hbad zugefuhrt wird und 
dabei das Korros ionsschutzmittel in alle Bereiche 
des Innenprofils gelangt und anschlieBend das 
Hohlprofil einem Trockenofen zugefuhrt wird. 

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennze i chnet , 
daB die Temperatur fur die Beschichtung des mit dem 
akt i V i erbaren Materials (2) versehenen festen 
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Kernmateri a 1 s (1) niedriger gehalten ist als die 
Ei nbrenntemper atur fur die Korro s i on s sc h i ch t irr 
Trockenof en . 

Verfahren nach Anspruch 9 Oder 10, dadurch gekenn 
zeichnet, dafi im Trockenofen infolge der hoheren 
Temperatur eine Reaktion des akt i v i erbaren Materi 
als (2) ausgelost wird und durch den sich dabei 
bildenden Schaum der ursprunglich gezielt herge- 
stellte Hohlraum (3) zwischen dem akt i v i erbaren 
Material (2) und dem AuRenblech (4) ausgefullt 
wird. 
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Fig. 2 




Fig. 3 
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Fig. 4cl 



